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by compression of initially curved element and contact plates within 
sleeve of deformable alloy. 
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with concave major surfaces of 
relatively large radius (r.l.) the resistance element (14) having a 
positive temp, coefft. is sandwiched between the centres of two contact 
plates (12,13) curved to a smaller radius (r.2.) A mica or resin-bonded 
mica fibre insulating mask (15) holds the element (14) immovably but has 
less mechanical strength than the element itself. 

The assembly is enclosed within a pod (16) of thermally stable and 
electrically insulating polyimide foil for relatively easy insertion into 
the sleeve (2), which is then compressed to bring the plates (12,13) and 
element (14) parallel to one another in intimate contact over a large 
area. 

ADVANTAGE - Element provides three or four times as much power and is 
suited to wider range of applications. 
Dwg.2/4 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein elektrisches Heizel- 
ement mit einer aus mindestens einem PTC-Ele- 
ment und auf diesem beidseitig aufliegenden Kon- 
taktplatten gebiideten Kontakteinheit und mit einem 
Gehause. 

Ein derartiges Heizelement 1st in.der DE-GM 
78 38 558 beschrieben. Bel diesem Heizkorper 
werden flache PTC-Elemente zwischen zwei Kon- 
taktbleche gelegt, mit einer dunnen Folie, vorzugs- 
weise aus Glimmer, abgedeckt, in ein Mantelrohr 
geschoben und dieses zunSchst anschlieBend 
beidseitig entstehende freien Flanken weiterliin ge- 
prefit, so dafl Im Schnitt eine "glockenformige" 
Kontur entsteht. Die Brinellharte fur in diesen und 
Gblichen Fallen ubiichenweise verwendeten Rohr- 
materialien liegt typischenweise im Bereich von 22 
bis 38. 

Nachteilig bei diesem Heizelement ist, da6 mit 
zunehmender Betriebsdauer die Warmeauskopp- 
lung des PTC-Bausteines geringer wird und somit 
das Heizelement in einen niedrigeren Arbeitsbe- 
reich (Temperaturbereich) abfallt und die Leistung 
dann nicht mehr ausreicht und der gewunschte 
Aufheizvorgang nicht mehr vollzogen werden kann. 
Die Ursache hierfUr ist die negative Veranderung 
der PreBkraft auf den PTC-Baustein, hervorgerufen 
durch die Eigenart des Werkstoffes aus Aluminium, 
welcher bei Temperaturbehandlung weich wird und 
keine Federeigenschaften mehr besitzt. 

In der DE-PS 29 48 592 wird ein elektrisches 
Widerstandsheizelement mit mindestens einem 
zwischen zwei Kontaktplatten angeordneten PTC- 
Element beschrieben. wobei diese Kontakteinheit in 
eine Hulse aus elekthsch isolierendem, warmeleit- 
fahigem elastomerem Material, derart eingescho- 
ben wird, daB durch die Hulse in der Ebene zu den 
Kontaktblechen eine senkrechte Pressung vorhan- 
den ist, die durch die Eigenelastizitat der Hulse 
gegeben ist. 

Durch diese Anordnung wird zwar fur den zum 
damaligen Zeitpunkt vorhandenen Stand der Tech- 
nik ein sehr hoher Warmeauskopplungsgrad er- 
reicht und eine wirtschaftlich sinnvolle Anwendung 
in verschiedenen elektrischen Gebrauchsgeraten 
damit gewahrleistet. Die weiteren Entwicklungen 
von PTC-Elementen mit groBeren elektrischen. Ins- 
besondere spezifischen Leistungen erfordern Wei- 
terentwicklungen zur verbesserten Auskopplung 
der durch die PTC-Elemente zur Verfugung gesteil- 
ten, hoheren Warmeleistung und deren wirksame 
Zufuhrung. Nur durch eine optimale Auskopplung 
der zugefuhrten Leistung kann der PTC-Baustein in 
der fur ihn charakteristlschen Arbeits- und 
Leistungs-Kurve betrieben werden. Aus diesen vor- 
genannten Grunden sind auch die Ausfuhrungsbei- 
spiele fOr ein selbstregelndes Heizelement, wie in 



der DE-AS.2 641 894 beschrieben, fur die nach 
heutigem Stand der Technik hergestellten PTC- 
Bausteine nicht mehr relevant. Bei dem dortigen 
Heizelement bestehen die Widerstandskorper aus 

5 keramischem PTC-Material, zentrisch innerhalb ei- 
nes Gehauses aus einem elektrisch isolierenden, 
vulkanisierten Kunststoff, dem eine eiektrische iso- 
lierende und warmeleitende Metallverbindung bei- 
gemengt wurde, Der Innenraum zwischen den 

10 PTC-Elementen und der Hulse wird mit einem vul- 
kanisierendem Kunststoff ausgefullt, dem ebenfalls 
eine elektrisch isolierende und warmeleitende Me- 
tallverbindung, vorzugsweise Magnesiumoxyd, bei- 
gemengt wird. 

15 Durch die mangelnde Moglichkeit der Warme- 

abfuhr aus dem PTC-Element ergibt sich bei dem 
beanspruchten und beschriebenen Erfindungsge- 
genstand eine relative Auskopplung der Warme- 
energie aus dem PTC-Element. Die hier zugefQhrte 
20 eiektrische Energie wird, bedingt durch den 
schlechten Auskopplungs-Wirkungsgrad, nur unzu- 
reichend dem zu beheizenden Medium zugefuhrt. 

Weitere warmeaustauschende Kontaktierungen 
innerhalb von HUlsen, werden in der DE-OS 26 14 
25 433 beschrieben, wobei hier metallene Federn an 
der Innenwand des vorgeformten, mehrschichtigen 
Gehauses aniiegen und somit zur Ebene der Kon- 
taktflachen an den PTC-Bausteinen eine senkrech- 
te Pressung erfolgt. 
30 All diese bekannten Ausfuhrungsformen haben 

den Nachteil der ungunstigen Auskopplung der zu- 
gefuhrten elektrischen Energie an das zu beheizen- 
de Medium. Fur die, nach dem derzeitigen Ent- 
wicklungsstand hergestellten PTC-Bausteine durch 
35 die bisherigen bekannten Konstruktionen fur die 
Auskopplung der zugefuhrten Energie sind spezifi- 
sche LeistungsgroBen von ca, 8 W/ qcm moglich. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
elektrisches Heizelement mit positivem elektri- 
40 schem Widerstand zu schaffen, welches ein Mehr- 
faches (3 bis 4-fache) der bisher moglichen Lei- 
stungsgroBe abgibt und somit einen groSeren An- 
wendungsbereich erschlieBt. 

ErfindungsgemaB wird die genannte Aufgabe 
45 bei einem elektrischen Heizelement mit PTC-Ele- 
ment der eingangs genannten Art dadurch gelQst, 
daB die Kontaktplatten und das Gehause eine Bri- 
nellharte von 80 bis 100 aufweisen, daB in unver- 
preBtem Zustand des Heizelements die Kontakt- 
60 platten gekrOmmt sind und mit ihrer konvexen Sei- 
te auf den PTC-Elementen aufliegen, daB das Ge- 
hause aus formstabilem Leichtmetall besteht und in 
unverpreBtem Zustand eine der Kontakt anordnung 
konvex zugewandte Innenwandung mit einem endli- 
55 Chen Krummungsradius aufweist, der groBer ist als 
der KrOmmungsradius der Kontaktplatten. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
werden die PTC-Bausteine zwischen zwei kreisseg- 
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mentartig nach auBen gebogenen AnschluBblechen, 
die groSer slnd als die Kontaktflaohen der PTC- 
Bausteine und in einer Masks aus elektrisch Isolie- 
rendem Material, wie einer Glimmer-Platte mit Aus- 
nehmungen oder einer formstabilen Platte aus mit 
Bindemittel gebundenen, zerkleinerten Glimmern 
(Warenzeichen Multimica), festgelegt sind, gelegt. 
An den Anschlufiblechen sind Ausnehmungen zum 
AnschiuB der AnschluBdrahte vorgesehen. Diese 
Kontaktanordnung mit in der Maske fixlerten PTC- 
Bausteine und im Schnitt kreisbogenformig ge- 
krummten Kontaktplatten, wird in einer im Schnitt 
elliptische HUlse aus Polyimid-Folie (Kapton) einge- 
steckt und als solches Paket wiederum in das 
Leichtmetallgehause aus einem rechteckformigen 
StrangpreBprofil relbungsfrei eingeschoben - d.h. 
ohne Klemmung - und mechanisch verpreBt. 

Die Langsseiten des GehSuses aus rechteck- 
formigem StrangpreBprofil, sind nach innen konvex 
gewolbt, wobei diese Wolbung einen grofieren Ra- 
dius r1 als der Radius r2 der Kontaktbleche auf- 
weist. Bei der anschlieBenden mechanischen Ver- 
pressung wird eine Federspannung aufgebaut, wel- 
che als PreBkraft an den Kontaktflachen der PTC- 
Elemente ansteht, die auch bei Erw3rmung des 
Heizelementes und langerem Gebrauch nicht nach- 
laBt. Bei Dauerversuchen uber 1.500 Betriebsstun- 
den wurde gegenuber bekannten Heizelementen 
kein Nachlassen der PreBkraft festgestellt. Die 
Schmalseiten der HQlsen aus rechteckfSrmigem, 
stranggepreBtem Aiuminium-Metall weisen im 
Querschnitt in ihrem MIttenbereich eine groBere 
Starke auf als in ihrem BerGhrungsbereich mit obe- 
rer und unterer Deckwand, und sind insbesondere 
sowohl nach auBen als auch nach innen konvex 
ausgebildet. Hierdurch wird - nach mechanischer 
Verformung (Verpressung) der einander gegen- 
uberliegenden AIuminium-Deckwanden mit unter- 
schied lichen Radien - nach auBen auftretenden Fe- 
derkraften ein Widerlager entgegengesetzt, wel- 
ches groB genug ist, eine permanent herrschende 
Druckspannung auf den PTC-Baustein zu gewahr- 
leisten. Die BrinellhMrte des verwendeten Materials 
liegt zwischen 80 und 100. Als Material fur die 
Kontaktbleche und das Aluminium-StrangpreBprofil 
wird vorzugsweise A! Mg Si1-Leglerung 
(Zusammensetzung MG 0,6-1,2; Si 0,75-1,3; Mn 
0,4-1.0; Cr 0-0,3; Rest Al) verwendet. AuBerst be- 
vorzugt wird Al Mg Si1 F31 mit der Werkstoff-Nr. 
3231 5.71 -3231 8.72 verwendet. 

Das genannte Aluminium-Material gewahrleistet 
bei der Ausgestaltung, der sich mit der AuBenseite 
des Kontaktbleches und der Innenseite der Huise 
gegenuberliegenden Anordnung und der Ausbil- 
dung der tonnenformigen Schmalseiten der recht- 
eckformigen Hulse. einen progressiven und perma- 
nenten Federdruck auf die zwischen den Kontakt- 
blechen liegenden PTC-Bauelemente. so daB eine 



3 bis 4-fache hohere Leistung - also 35 bis '40 
W/qcm - gegenuber den bekannten und vorher 
beschriebenen Einbauarten (ca. 8 W/qcm) konstant 
und uber langere Zeitraume erzielt wird. 

5 Hierbei ist folgendes zu beachten: Die Lei- 

stungsfahigkeit von PTC-Elementen hangt im Ge- 
gensatz zu ubiichen Heizelementen von der Quali- 
tat der Warmeabfuhr ab. Und zwar bestimmt sich 
der Widerstand und damit die Leistung eines PTC- 

10 Elements durch die innere Temperatur des PTC- 
Elements, die als solche nicht oder nur schwierig 
gemessen werden kann. Nach der DIN-Norm wird 
die Oberflachentemperatur auf der Oberflache der 
Kontaktanordnung, also der Ruckseite der Kontakt- 

75 elemente gemessen. Bel einer schlechten Warme- 
auskopplung werden hier bei stationarer Leistungs- 
abfuhr wesentllch geringere Temperaturen gemes- 
sen, als bei einer guten oder optimalen Warmeaus- 
kopplung (wobei in beiden Fallen die Temperatur 

20 im Inneren des PTC-Elements notwendigerweise 
die gleiche ist). Bei einer guten Warmeauskopp- 
lung werden hohere Temperaturen nach DIN-Norm 
erreicht und eine uberproportional hohere Leistung. 
Nachdem nun gegenOber fruheren PTC-Elementen 

25 solche mit einer 3- bis 4-fachen hoheren Leistung 
zur Verfugung gestellt werden. muB diese auch 
ausgekoppelt werden, was bei den bisherigen be- 
schriebenen Heizelementen nicht der Fall war. Die- 
se konnen diese hohere Leistung nicht ausnutzen. 

30 Insbesondere liegt dies einerseits an einem Nach- 
lassen des AnpreBdrucks aus schon genannten 
Grunden. aber auch an der Alterung der elasti- 
schen KunststoffhGllen sowie deren Nichtbestan- 
digkeit, insbesondere bei den angestrebten noch 

35 hoheren Temperaturen an der Kontaktanordnung. 

Ein derart hergestelltes Heizelement, welches 
vornehmlich zur Beheizung von Flussigkelten, wie 
Wasser, dient, kann ebenso aus einem beidseitig 
offenen StrangpreBteil, wobei dann die beiden offe- 

40 nen Kanten wasserdicht mit Harz vergossen wer- 
den, Oder aber aus einer Hulse mit einem einseitig 
angeordneten Boden, hergesteilt werden. 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung 
ergeben sich aus den Anspruchen und aus der 

45 nachfolgenden Beschreibung, der ein AusfOhrungs- 
beispiel unter Bezugnahme auf die Zeichnung im 
Einzelnen eriautert ist. Dabei zeigt: 

Figur 1 Das erfindungsgemaBe Heizelement 
in einer perspektifischen Darstellung; 

50 Figur 2 einen Querschnitt 2-2 durch eine 
Einheit zur Welterverarbeitung zu ei- 
nem Heizelement vor Verpressung; 
Figur 3 einen Querschnitt entsprechend 
Fig.2 nach Verpressung als fertiges 

55 Heizelement; und 

Figur 4 einen Schnitt entsprechend Fig. 3 
nach Aufschneiden eines verpreBten 
Elements im Kanten bereich. 
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Das in Fig.1 perspektifisch dargestellte Heizel- 
ement 1 weist eine HOIse 2 aus strangepreQter 
Aluminiumlegierung auf mit der Werkstoff-Nr. 
32315.71-32318.72, bei dem die zunachst offenen 
Seiten 3 und 4 abgediclitet bzw. verschlossen sind, 
und aus dem einseitig die Anschiusse 5 und 6 
austreten. Die im aufleren Langsrand der Kontakt- 
bleche 12, 13 dargestellte Nuten 21.22 dienen zur 
Aufnahme der elektrischen AnschlUsse 5 und 6 
(Figur 2). 

Ein erfindungsgemaBes elektrisclies Heizel- 
ement wird insbesondere dadurclri hergestelit, dafl 
die Kontaktanordnung mit konvex den PTC-Ele- 
menten zugewandten Kontaktpiatten (12, 13) in 
eine die Querschnittsabmessung der Kontaktanord- 
nung ubertreffende Offnung eines Geliauses aus 
Leichtmetall mit konvex nach innen gewolbten In- 
nenwandungen eingeschoben und anschiieBend 
Gehause (2) und Kontaktpiatten (12,13) verpreSt 
werden. 

Die Figur 2 zeigt einen Querschnitt durcin eine 
Einheit 1a zur Weiterverarbeitung zu einem Heizel- 
ement 1. Es weist eine Kontakteinheit A am PTC 
Widerstandselement 14, die diese einrahmende 
Maske 15 und Kontaktpiatten 12,13 auf. Die Kon- 
takteinheit A ist unter Zwischenlage einer isolieren- 
den UmhUilung 16 in das Gehause 2 eingesetzt. 
Das im wesentlichen rechteckige Gehause 2 ist an 
den Schmalseiten 8,9 im Schnitt tonnenformig aus- 
gebildet. Die beiden Langs seiten 10,11 sind mit 
dem Radius r1 nach innen gewolbt, also mit ihren 
konvexen Seiten der Kontakteinheit A zugewandt. 
Das zwischen beiden Kontaktpiatten 12.13 einge- 
legte PTC-Element ist zur Festlegung "gegen Ver- 
schieben in eine Maske 15 aus elektrisch isolieren- 
dem Material wie Glimmer Oder harzgebundenen 
Glimmerfasem (Multimica) gelegt. Die Kontaktpiat- 
ten 12,13 bestehen aus dem gleichen Material wie 
das Gehause. Die StSrke der Maske 15 ist kleiner 
als die des PTC-Elements 14. Die Kontakteinheit 
mit den Kontaktpiatten 12,13, dem PTC-Element 14 
und der Maske 15 ist mit einer Umhullung 16 aus 
elektrisch isolierendem Material, thermostabiier Po- 
lyimidfolie, unter dem Namen "Kapton" im Handel 
erhaltlich. umgeben. Die durch die Umhullung 16 
aus elektrisch isolierendem Material zusammenge- 
haltene Kontakteinheit aus den Kontaktpiatten 12.13 
mit den dazwischen in der Maske 15 einliegenden 
PTC-Widerstandsk6rpem 14, IMBt sich bei der Her- 
stellung relativ einfach in die Aluminium-HQIse 2 
einschieben. 

Die Kontaktpiatten 12,13 sind unter einem Ra- 
dius r2 nach aufien gegen die Innenseiten 17.18 
der rechteckfSrmigen Aluminium-Gehause 2 des 
Heizeiementes 1 , gebogen - also mit ihrer konka- 
ven Seite zu der benachbaren Gehausewandung 
gerichtet -. Der Radius r2 ist kleiner als der Radius 
r1 der beiden nach innen gebogenen Langsseiten 



10 und 11 des GehSuses. Nach dem Einbau der 
mit der elektrisch isolierenden Umhullung 16 verse- 
henen Kontakteinheit A, wird durch Verpressen des 
Aluminium-Gehauses 2 und Verformung der 
5 Langsseiten 10,11 des Aluminium-Gehauses 2 und 
der Kontaktbleche 12.13 gegenuber der unbelaste- 
ten, entspannten, durch die genannten Radien r1 
der Gehausewandungen 10,11 und r2 der Kontakt- 
piatten 12.13 eine dauerhafte Federkraft aufgebaut, 
10 welche aufgrund der Verwendung der relativ harten 
Aluminiumlegierungen fUr die rechteckfSrmige HUl- 
se 2 und die Kontaktbleche 12,13 konstant bleibt 
und somit eine optimale Auskopplung der uber die 
elektrischen Anschiusse 5 und 6 zugefuhrten Ener- 
15 gie gewahrleistet. 

Die beiden, vorzugsweise tonnenformig ausge- 
bildeten Schmalseiten 8 und 9 bilden nach Verfor- 
mung Widerlager der nach aufien gerichteten Fe- 
derkraft der Kontaktpiatten 12,13. Bei Langzeitver- 
20 suchen mit diesem erfindungsgemaBen Heizel- 
ement 1 wurde festgestellt, dafl durch tonnenfor- 
mig ausgebildete Schmalseiten 8,9 die auftreten- 
den, senkrecht nach oben und auBen gerichteten 
Federkrafte wesentlich besser aufgenommen wer- 
25 den konnen als bei umlaufenden und gleichblei- 
benden Querschnitten der Schmalseiten 8.9 des 
Aluminiumgehauses. so daB optimale Konstanz der 
Warmeauskopplung und damit die Beibehaltung 
des WIrkungsgrades wesentlich langer gegeben ist. 
30 Die Ausgestaltung der Schmalseiten 8 und 9, wie 
in der Fig.2 dargestellt, ist nicht die einzig mogli- 
che Ausgestaltung. Die notwendige Erhohung der 
Querschnittsflache 1 zur Bildung eines hinreichend 
festsen Widerlagers zur Aufnahme der Federkrafte, 
35 kann auch durch andere Querschnittsformen,.wie 
Rautenformen, Kreisformen usw. erreicht werden. 
Weitere Versuche mit dem Heizelement 1 haben 
ergeben, daB eine optimale. hochst konstante, ein- 
heitliche und gleichmaBige Verpressung der 
40 Schmalseiten dann gewahrleistet ist, wenn die 
Obergange 19.20 von den Langsseiten 10. 11 zu 
den Schmalseiten 8,9 in den jeweiligen Ecken 
19,20 Einschnurungen aufweisen. 

Die Figur 3 zeigt das erfindungsgemaBe Hei- 
45 zelement im fertig verpreBten Zustand. Es ist er- 
kennbar, daB beim Verpressen insbesondere die 
Hohe der AuBenabmessungen im Bereich der 
Schmalseiten 8.9 reduziert und dabei die Balligkeit 
Oder Tonnenform der Schmalseiten 8,9 vergroBert 
50 werden. Die balligen Schmalseiten 8.9 werden 
beim Verpressen plastisch entgegen der Federwir- 
kung der Kontaktflache 12,13 und nehmen nach 
dem Verpressen deren Krafte als Widerlager auf. 
Dies zeigt sich an der Darstellung der Figur 4. 
55 Schneidet man namlich den Mantel des erfin- 
dungsgemaBen Heizelements in einem Kantenbe- 
reich, bei 26. auf. so federt die entsprechende 
Wandung 11 in der dargestellten Weise unter Ein- 
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wirkung der bei der Figur 3 unter Spannung ste- 
henden Kontaktflache 12,13 auf. Die erfindungsge- 
mafite Anordnung behalt also bei Aufschneiden im 
Kantenbereich 26 nicht ihre Querschnittsform bei. 
Dies zeigt, dafi in der fertlgen verprefiten Form 
(nach Fig. 3) die Kontaktflache mit erheblicher Kraft 
gegen die PTC-Elemente 14 gedruckt warden, wo- 
durch die Leistungsauskopplung wesentllch vergro- 
Oert und verbessert wird. Im Ubrigen zeigt die Figur 
3, dafi die Verpressung derart erfolgen kann, dafi 
die beiden Langsseiten 11,10 praktisch eben aus- 
gebildet sind, so daB die weitere Abgabe der War- 
me Uber diese ebenfalls gut durchgefQhrt werden 
kann. 

Patentanspriiche 

1. Elektrisches Heizelement mit einer aus minde- 
stens einem PTC-Element und auf diesem 
beidseitig aufliegenden Kontaktplatten gebilde- 
ten Kontakteinheit und mit einem Gehause, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Kontaktplat- 
ten (12,13) und das GehMuse (2) eine Brinell- 
harte von 80 bis 100 aufweisen, daS in unver- 
prefltem Zustand des Heizelements die Kon- 
taktplatten (12,13) gekrummt sind und mit ihrer 
konvexen Seite auf den PTC-Elementen (14) 
aufliegen, dafi das Gehause (2) aus fbrmstabli- 
lem Leichtmetall besteht und In unverprefitem 
Zustand eine der Kontaktanordnung (12,13, 14) 
konvex zugewandte Innenwandung (17,18) mit 
einem endlichen Krummungsradius (r1) auf- 
weist, der grofier ist als der KrDmmungsradius 
(r2) der Kontaktplatten (12.13). 

2. Heizelement nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch Hersteilung unter Verpressung von Ge- 
hause (2) und gekrUmmten Kontaktplatten 
(12,13). 

3. Heizelement nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekenngeichnet, dafi die Kontaktplatten (12,13) 
nach Verpressung unter elastischer Spannung 
stehen. 

4. Heizelement nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi das 
Gehause ein Strangprefiprofilgehause ist. 

5. Heizelement nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi eine das Gehause einseitig 
verschliefiende Stirnseite einstuckig mit dem 
RestgehSuse ausgebitdet ist. 

6. Heizelement nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichneti dafi Kon- 
taktplatten (12,13) und/oder Gehause (2) aus 
AIMgSil bestehen. 



7. Heizelement nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi Kontaktplatten (12,13) 
und/oder GehSuse (2) aus AIMgSH F31 beste- 
hen. 

5 

8. Heizelement nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Schmalseiten (8, 9) des Gehauses (2) einen 
konvexen Querschnitt aufweisen. 

10 

9. Heizelement nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Schmalseiten (8,9) im 
Schnitt balllg ausgebildet sind. 

75 10. Verfahren zur Hersteilung eines elektrlschen 
Heizelements, wobei eine Kontaktanordnung 
aus mindestens einem PTC-Element und auf 
diesem beidseitig aufliegenden Kontaktplatten 
in ein Gehause eingeschoben wird, dadurch 

20 gekennzeichnet, dafi die Kontaktanordnung mit 

konvex den PTC-Elementen zugewandten Kon- 
taktplatten in eine die Querschnittsabmessung 
der Kontaktanordnung Ubertreffende Offnung 
eines Gehauses aus Leichtmetall mit konvex 

25 nach innen gewolbten Innenwandungen einge- 

schoben und anschliefiend Gehause (2) und 
Kontaktplatten (12,13) verprefit werden. 

Claims 

30 

1. Electric heating element with a contact unit 
formed from at least one PTC element and 
contact plates resting on either side thereof 
and having a casing, characterized in that the 

35 contact plates (12,13) and the casing (2) have 

a Brinell hardness of 80 to ICQ, that in the 
unpressed state of the heating element the 
contact plates (12,13) are curved and rest with 
their convex side on the PTC elements (14), 

40 that the casing (2) is made from dimensional ly 

stable light metal and in the unpressed state 
has an inner wall facing in convex manner the 
contact arrangement (12,13,14) and having a 
finite radius of curvature (r1 ). which is larger 

45 than the radius of curvature (r2) of the contact 

plates (12,13). 

2. Heating element according to claim 1, char- 
acterized by producing the casing (2) and the 

50 curved contact plates (12,13) by pressing. 

3- Heating element according to claim 1 or 2, 
characterized in that, following pressing, the 
contact plates (12,13) are under elastic tension. 

55 

4. Heating element according to one of the pre- 
ceding claims, characterized in that the casing 
is an extruded section casing. 
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5. Heating element according to claim 4, char- 
acterized in that an end face closing the casing 
at one side is constructed in one piece with 
the residual casing. 

5 

6. Heating element according to one of the pre- 
ceding claims, characterized in that the contact 
plates (12.13) and/or casing (2) are made from 
AIMgSil. 

10 

7. Heating element according to claim 6, char- 
acterized in that the contact plates (12,13) 
and/or casing (2) are made from AlMgSil F31. 

a Heating element according to one of the pre- 75 
ceding clainns, characterized in that the narrow 
sides (8.9) of the casing (2) have a convex 
cross-section. 

9. Heating element according to claim 8, char- 20 
acterized in that the narrow sides (8,9) are 
convex in section. 

10. Method for the manufacture of an electric heat- 
ing element, in which a contact arrangement 25 
formed from at least one PTC element and 
contact plates resting on either side thereof is 
inserted in a casing, characterized in that the 
contact arrangement with contact plates facing 
the PTC elements in convex manner is in- 30 
sorted in an opening of a light metal casing 
with convex, inwardly curved inner walls ex- 
ceeding the cross-sectional dimension of the 
contact arrangement and subsequently the 
casing (2) and contact plates (12,13) are 35 
pressed. 

Revendlcations 

1. Element chauffant electrique possedant un bot- 40 
tier et une unite de contact formee d'au moins 
un element a coefficient positif et de plaques 
de contact placees sur les deux cotes de 
celui-ci, caract^rise en ce que les plaques de 
contact (12, 13) et le boitier (2) presentent une 45 
durete BRINELL de 80 a 100, en ce que les 
plaques de contact (12, 13) sent recourbees 
dans retat non compresse de i'element chauf- 
fant, leur face convexe s'appuyant sur Tele- 
ment a coefficient positif (14), en ce que le so 
bonier (2) est realise dans un metal leger inde- 
formable et presente une paroi interleure 
convexe tournee vers le dispositif de contact 
(12, 13, 14) avec un rayon de courbure d'ex- 
tremite (21) superieur au rayon de courbure 65 
(22) des plaques de contact (12, 13). 



2. Element chauffant selon la revendication 1, ca- 
racterise en ce que le boitier (2) et les plaques 
de contact (12, 13) recourbees sent realises 
par compression. 

3. Element chauffant selon Tune des revendica- 
tions 1 ou 2, caracterise en ce que les plaques 
de contact restent sous tension elastique apres 
la compression. 

4. Element chauffant selon Tune quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce 
que le boitier est un boTtier realise par extru- 
sion. 

5. Element chauffant selon la revendication 4, ca- 
racterise en ce qu'une des faces frontales fer- 
mant le boitier' d'un cote est conformee d'une 
seule piece avec le reste du boHier. 

6. Element chauffant selon Tune quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce 
que les plaques de contact (12, 13) et/ou le 
boitier (2) sent realises en AIMgSil. 

7. Element chauffant selon la revendication 6, ca- 
racterise en ce que les plaques de contact (12, 
13) et/ou le boitier (2) sent realises en AIMgSil 
F31. 

8. Element chauffant selon I'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce 
que les faces (8, 9) laterales du boitier (2) 
presentent une section transversale convexe. 

9. Element chauffant selon la revendication 8, ca- 
racterise en ce que les faces (8, 9) laterales 
sent conformees bombees vues en coupe. 

10. Precede de production d'un element chauffant 
electrique, dans lequel un dispositif de contact 
comprenant au moins un element a coefficient 
positif et deux plaques de contact placees sur 
les deux cotes de celui-ci est introduit dans un 
boitier, caracterise en ce que le dispositif de 
contact avec les plaques de contact tournees 
de maniere convexe vers Telement a coeffi- 
cient positif est introduit dans une ouverture, 
superieure a la dimension transversale du dis- 
positif de contact, d'un boitier en metal leger 
presentant des parois int^rieures recourbees 
convexes vers Tinterieur, et en ce qu'ensuite, 
ie boitier (2) et les plaquettes de contact (12. 
13) sent compresses. 
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Fig. 3 




Fig. U 
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